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(54) Isostatische Presse 

(57) Bei einer isostatischen Presse zum Herstellen 
von FormkOrpern aus pulverformigem Material, mit 
einem Pressengestell, einer am Pressengestell befe- 
stigten Werkzeugtraverse (6) zur Aufnahme eines 
Werkzeugs (7) und mit mindestens einer im Pressenge- 
stell verschieblich gefuhrten Fuhrungstraverse (8) ist 
die Antriebsvorrichtung fur die Fuhrungstraverse zwei- 



stufig ausgebildet und weist in Hintereinanderschaltung 
einen Kurbeltrieb (9) und einen Kurzhubzylinder (11) 
auf, der zwischen Kurbeltrieb (9) und Fuhrungstraverse 
(8) angeordnet ist und unmittelbar auf die Fuhrungstra- 
verse (8) wirkt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine isostatische Presse zum 
Verdichten von pulverfdrmigem oder granuliertem 
Material, insbesondere keramischem Material, gemaft s 
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 . 

Bei isostatischen Pressen erfolgt die Verdichtung 
des pulverfOrmigen Materials urrter hydrostatischem 
Druck innerhalb eines Werkzeugs, welches in einem 
Pressengestell test uber eine Werkzeugplatte positio- w 
niert ist. Bei den isostatischen Pressen wird die 
SchlieGkraft zumeist uber einen hydraulischen Arbeits- 
zylinder aufgebracht, mit dem eine Werkzeugteile tra* 
gende oder ein Werkzeugteii selbst bildende 
Fuhrungstraverse auf und gegen das Werkzeug bewegt is 
wird. Der Arbeitszylinder fuhrt hierbei nach AusstoGen 
des zuvor hergestellten FormJings einen Hub aus, um 
die Fuhrungstraverse in SchlieGstellung zu bringen, 
wonach dann die eigentlische SchlieGkraft zum Verdich- 
ten des keramischen Formteils wiederum Qber den 20 
Arbeitszylinder aufgebracht wird. Das heiGt, der 
Arbeitszylinder ist somit fur das Verfahren der Werk- 
zeugteile in SchlieBstellung wie auch fur das Aufbringen 
der SchlieGkraft maBgeblich, wodurch langhubige 
Arbeitszylinder erforderlich sind, die entsprechend der 25 
aufzubringenden SchlieGkraft auch durchmessermaGig 
entsprechend dimensioniert sein mQssen. Infolge der 
zusatzlichen komplizierten Steuerung des Arbeitszylin- 
ders, um einerseits den Hub in SchlieBstellung und 
andererseits die SchlieBkraft aufzubringen, ergibt sich 30 
in Verbindung mit der GroGe des Arbeitszylinders ein 
erheblicher Platzbedarf, so daB das Pressengestell ent- 
sprechend angepaBt an den Arbeitszylinder groB aus- 
gelegt werden muB. Dies fuhrt dazu, daB derartige 
isostatische Pressen speziell fur einen bestimmten 35 
Anwendungszweck konzipiert werden und eine UmrO- 
stung auf unterschiedliche Anwendungszwecke 
zumeist nicht moglich ist. 

Auf gab e der Erfindung ist es, eine isostatische 
Presse zu schaffen, die in Art eines Baukastensystems <o 
an unterschiedliche Anwendungsfalle angepaBt werden 
kann, wobei gleichwohl die Presse robust und einfach 
aufgebaut sein soli. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaG durch die im 
kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 enthaltenen 45 
Merkmale gelost, wobei zweckmaBige Weiterbildungen 
der Erfindung durch die in den Unteranspruchen enthal- 
tenen Merkmale gekennzeichnet sind. 

Die Erfindung zeichnet sich durch eine zweistufige 
Antriebsvorrichtung fur die bewegbaren Werkzeugteile so 
an der Fuhrungstraverse aus, wobei eine Schnellbewe- 
gung der Fuhrungstraverse durch einen Kurbeltrieb 
bewerkstelligt wird und die SchlieBkraft jedoch von 
einem Kurzhubzylinder aufgebracht wird, der am freien 
Ende des SchlieBhebels des Kurbeltriebs angeordnet ss 
ist und unmittelbar auf die Fuhrungstraverse wirkt. Die- 
ser Kurzhubzylinder kann auch zusatzliche Werkzeug- 
bewegungen ausfOhren, um beispielsweise die 
Dehnung des Pressengestells und die axiale Auffede- 



rung des PreBteils beim isostatischen Druckabbau 
(AbdrOckbewegung) zu kompensieren. Da das Aufbrin- 
gen der PreBkraft uber den Vorspannzylinder in 
gestreckter Stellung des Kurbeltriebs erfolgt, kann der 
Kurbeltrieb einfach dimensioniert werden, weil die Kraft 
in Idealposition, also in gleichachsiger Ausrichtung mit 
der Hubachse des Kurzhubzylinders erfolgt, also im 
idealen Kraftlinienverlauf beim PreBvorgang. Durch den 
einfachen Kurbeltrieb kann der Platzbedarf fur dieses 
Aggregat innerhalb der Presse verringert werden, was 
wiederum sich auf die Bauform des Pressengestells 
auswirkt. Das Pressengestell kann aus als Hohlprofile 
ausgebildeten Langsholmen aufgebaut sein, die durch 
einfache Abstandshalter verbunden sind, so daB sich 
ein stabiler Pressengestellaufbau ergibt, der infolge der 
Verwendung der Schraubverbindungen einfach mon- 
tierbar und demontierbar ist. Dadurch laBt sich in Ver- 
bindung mit der speziell gewahlten Antriebsvorrichtung 
ein Baukastensystem realisieren, welches es beispiels- 
weise ermoglicht, daB eine Presse fur Laboranwendung 
mit einem Einfach- Werkzeug mit minimal em Automati- 
sierungsgrad bis hin zur Serienfertigung mit Mehrfach- 
Werkzeugen und maximalem Automatisierungsgrad 
aufgebaut werden kann. Neben diesem modularen Auf- 
bau ist ein wesentliches MerkmaJ, daB in alien Auf- und 
Ausbaustufen die gieiche PreBtechnik angewendet 
wird. Das heiBt, der Anwender kann die im LabormaB- 
stab entwickelten Daten und Kenntnisse ohne Ande- 
rung der PreBtechnologie in die Serienproduktion 
ubertragen. Diese Moglichkeit des Ausbaus von Labor- 
presse bis hin zur Produktionspresse ist von groBem 
Vorteil, wobei hierzu samtliche Schnittstellen fur den 
Ausbau an der Presse vorbereitet sind. Im einzelnen 
komrrrt das Baukastensystem mit einigen modularen 
Grundelementen aus, die bei Veranderung der Presse 
stets verwendet werden konnen. Bei Veranderungen 
der Presse konnen beispielsweise identische Verbin- 
dungsplatten, Werkzeugtraversen, Abstandshalter und 
Schraubverbindungen verwendet werden und es mus- 
sen lediglich auf einem bestimmten Hub angepaBte 
Langsholme gegen langere oder kurzere Langsholme 
ausgetauscht werden. Dadurch ist eine universale 
Umrustbarkeit auf unterschiedlichste Anwendungen 
unter Berucksichtigung der kundenseitigen Grundkon- 
zeption gegeben. Durch Kombination einzelner System- 
bausteine kann somit eine isostatische Presse fur 
unterschiedliche PreGverfahren aufgebaut werden, 
etwa fur die PreGverfahren "Ausheben", "Ausheben" mit 
"Fullen um den Dorn", "AusstoGen", "AusstoGen" mit 
"Fullen um den Dorn", "Absenken", "Absenken" mit 
"Fallen um den Dorn" sowie beispielsweise "Schwenk- 
traverse", bei der die Werkzeugtraverse schwenkbar 
angeordnet ist, so daG das Werkzeug je Arbeitstakt 
gegenuber der Fuhrungstraverse verschwenkt werden 
kann. 

Nachfolgend werden bevorzugte AusfDhrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der Zeichnung beschrie- 
ben. Darin zeigen 
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Fig. 1 eine Vorderansicht einer isostatischen 
Presse, 

Fig. 2 eine Vorderansicht einer aJternativen Aus- 
fQhrungsform einer solchen Presse, 

Fig. 3 eine weitere alternative AusfQhrungsform 
einer solchen Presse, 

Fig. 4 eine weitere alternative AusfQhrungsform der 
Presse. gleichfalls in Vorderansicht, 

Fig. 5 eine Vorderansicht des Pressenstanders, 

Fig. 6 eine Seitenansicht des Standers von Fig. 5, 

Fig. 7 eine Draufsicht auf den Pressenstanden der 
Figuren 5 und 6, 

Fig. 8 ein Teil des Pressenstanders mit Werkzeug- 
traverse sowie 

Fig. 9 eine Draufsicht auf die aus Fig. 8 ersichtliche 
Werkzeugtraverse. 

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine 
Presse zum isostatischen Pressen von FormkOrpern 
aus keramischem pulverformigen Material, die ein all- 
gemein mit 1 bezeichnetes Pressengestell, hier in verti- 
kaler Bauausfuhrung, umfaBt, welches aus zwei 
seitlichen Gestellhalften 2 und 3 besteht, die an ihrem 
oberen und unteren Ende durch Verbindungspfatten 4 
und 5 miteinander verbunden sind. Am Pressengestell 
1 ist fest eine Werkzeugtraverse 6 angeordnet, in wel- 
ch er das Werkzeug 7 aufgehangt und damit befestigt 
ist. Zwischen den oberen Verbindungsplatten 4 des 
Pressengestells 1 ist eine Antriebsvorrichtung zur 
Bewegung einer am Pressengestell 1 gefuhrten Fuh- 
rungstraverse 8 angeordnet, wobei die Antriebsvorrich- 
tung eine mechanische SchlieBvorrichtung 
vorzugsweise in Art eines mechanischen Gelenktriebs 
aufweist, der im bevorzugten Ausfuhrungsbei spiel als 
Kurbeltrieb 9 gebildet ist, an dessen pleuelartigem 
SchlieBhebel 10 ein als Kurzhubzylinder 1 1 ausgebilde- 
ter hydraulischer Vorspannzylinder angeordnet ist. Der 
Kurzhubzylinder 11 ist hierbei zwischen Kurbeltrieb 9 
und Fuhrungstraverse 8 angeordnet und wirkt somit 
unmittelbar auf die Fuhrungstraverse 8. 

Aus Fig. 1 geht ferner eine seitlich angeordnete iso- 
statische PreBeinrichtung 12 sowie ein Hydraulikaggre- 
gat 13 sowie rechts neben der Presse ein 
Schattschrank 14 fur die Presse hervor, wobei hier auf 
eine ins einzelne gehende Beschreibung verzichtet wer- 
den kann. 

Fig. 1 zeigt eine AusfQhrungsform mit nur einer 
oberhalb des Werkzeugs 7 angeordneten mechani- 
schen SchlieBvorrichtung mit hydraulischem Vorspann- 
zylinder, wobei bei dieser AusfQhrungsform der 
Kurbeltrieb beispielsweise einen Hub von 350 mm auf- 



weist. In Fig. 1 ist ferner mit strichpunktierter Linie die 
zurQckgefahrene, also vom Werkzeug 7 abgehobene 
Stellung der das obere Werkzeugoberteii darstellenden 
Oder aufnehmenden Fuhrungstraverse dargestellt, 

s wobei die Stellung der Fuhrungstraverse 8 in voll aus- 
gezogener Linie die nach unten gefahrene Position 
zeigt, wobei die eigentliche SchlieBkraft durch den Aus- 
fahrhub des Kurzhubzylinders sowie auch die Verriege- 
lung in PreBstellung erzeugt wird. Mit dem 

w Kurzhubzylinder kOnnen aber zusatzlich auch die Deh- 
nung des Pressengestells sowie eine axiale Auffede- 
rung des PreBteils beim isostatischen Druckabbau 
(Abdruckbewegung) kompensiert werden. 

Im Qbrigen erfolgt die Belastung des Kurbeltriebs, 

is wie recht deutlich aus Fig. 1 hervorgeht, durch Vor- 
spann- und PreBkraft nur in der Streckstellung des 
Hebels 10, so daB eine gute Kraftaufnahme Qber die 
mechanische SchlieBvorrichtung gewahrleistet ist. Nur 
am Rande sei erwahnt, daB der Antrieb des Kurbel- 

20 triebs mittels frequenzgesteuertem Schneckengetriebe- 
motor erfolgt. 

Die AusfQhrungsform nach Fig. 2 unterscheidet 
sich von der Presse nach Fig. 1 nur im langeren Hub 
des Kurbeltriebs 9, wobei in Anpassung an den groBe- 

25 ren Hub des Kurbeltriebs. hier ein Hub von 600 mm, die 
Hone des Pressengestells groBer ist. Dies kann durch 
einfache Umrustung der Presse erfolgen, indem die kur- 
zeren Holme 15 der Fig. 1 durch langere Holme 15' 
ersetzt werden, wobei die Qbrigen Bauteile der Presse 

30 bis auf den langeren SchlieBhebel 10' dieselben Bau- 
teile wie bei der Presse nach Fig. 1 sind und insoweit 
auch mit denselben Bezugszeichen versehen sind. 
Lediglich das in der Werkzeugtraverse 6 aufgenom- 
mene Werkzeug ist unterschiedlicher Art und somit mit 

35 T bezeichnet. 

Bei der AusfQhrungsform nach Fig. 3 ist die Presse 
zusatzlich mit einem unteren, zwischen den Verbin- 
dungsplatten 5 angeordneten Kurbeltrieb 16 ausgeru- 
stet, dessen SchlieBhebel 17 Qber einen 

40 nachgeschalteten Kurzhubzylinder 18 auf eine Fuh- 
rungstraverse 19 wirkt, um die unteren Werkzeugteiie 
zu bewegen. Im Qbrigen ist die Presse nach Fig. 3 ana- 
log der Presse nach Fig. 1 aufgebaut, besitzt jedoch in 
Anpassung an die beiden mechanischen SchlieBvor- 

45 richtungen und die beiden Kurzhubzylinder 11 und 18 
langer ausgebildete Holme 20, wobei aber auch hier 
wiederum baukastenartig die Qbrigen Pressengrund- 
elemente verwendbar sind. 

Bei der AusfQhrungsform nach Fig. 4 sind analog 

so Fig. 3 beidseits der das Werkzeug 7 aufnehmenden 
Werkzeugtraverse 6 mechanische SchlieBvorrichtun- 
gen in Art von Kurbeltrieben 9 und 16 angeordnet, 
wobei der untere Kurbeltrieb 16 sich durch eine groBere 
Hublange von beispielsweise 600 mm, bei einem Hub 

55 von 350 mm des oberen Kurbeltriebs 9 unterscheidet. 
GegenQber der Presse nach Fig. 1 ist somit der Aufbau 
wiederum identisch mit Ausnahme der aufgrund des 
zusatzlichen unteren Kurbeltriebs 21 einschlieBlich des 
Kurzhubzylinders 18 langeren Holme 22 des Pressen- 
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gestells 1 . 

Diese vier Afternativen der nur beispielshalber auf- 
gefuhrten Ausfuhrungsbeispiele gemaB den Figuren 1 
bis 4 zeigen sehr augenscheinlich das Baukastenprin- 
zip der erfindungsgemaBen Presse auf, bei dem ledig- 5 
lich in Anpassung an eine unterschiedliche Anzahl von 
Kurbettrieben bei ein- oder beidseitiger Anordnung 
bezuglich der Werkzeugtraverse und/oder langerem 
Arbeitshub entsprechend langere Holme des Pressen- 
gestells eingesetzt werden, im ubrigen jedoch die ubri- io 
gen Bauelemente weiterverwendet werden kCnnen. 

Fur dieses Baukastensystem einer Presse, weiche • 
multimodular, also mit unterschiedlichen Einheiten, 
bestiickt werden kann, ist der im folgenden beschrie- 
bene Aufbau des Pressengestells 1 maBgeblich, der is 
anhand der Figuren 5 bis 7 beschrieben wird. Fig. 7 
zeigt, daB das Pressengestell 1 in etwa der Bauausfuh- 
rung nach Fig. 1 aus vier Langsholmen 15 aufgebaut 
ist, von denen jeweils zwei paarweise durch einfache 
Abstandshalter 23 zu den beiden sertlichen Gestellhalf- 20 
ten 2 und 3 verbunden sind (vergleiche Fig. 6). Die bei- 
den sertlichen Gestellhalften 2 und 3 sind schlieBlich am 
oberen und unteren Endbereich der Holme 15 durch 
Verbindungsplatten 4 bzw. 5 miteinander verbunden. 
Fig. 5 zeigt. daft die obere und die untere Verbindungs- 25 
platte 4 und 5 am oberen und unteren Ende des ent- 
sprechenden Holmes 15 angeordnet sind. Wie aus Fig. 
7 hervorgeht, sind im oberen Endbereich und im unte- 
ren Endbereich je zwei Verbindungsplatten 4 bzw. 5 
angeordnet, zwischen denen jeweils der Kurbeitrieb 30 
aufgehangt ist und zwar durch Schraubverbindungen. 
Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind die 
Abstandshalter 23, wie am besten aus Fig. 6 hervor- 
geht, knapp unterhalb bzw. knapp oberhaib der entspre- 
chend en Verbindungsplatten 4 bzw. 5 angeordnet. Wie 35 
ferner aus Fig. 6 hervorgeht, sind sowohl die Verbin- 
dungsplatten 4 bzw. 5 wie auch die Abstandshalter 23 
uber Schraubverbindungen mit den Holmen 15 verbun- 
den und zwar zweckmaBigerweise uber angeschweiBte 
Flansche 24 bzw. 25. Aufgrund dieser Schraubverbin- 40 
dungen zwischen den Verbindungsplatten, den 
Abstandshaltem und den Holmen ergibt sich eine 
schnelle Veranderungsmoglichkeit im Sinne des ange- 
strebten Baukastensystems. Zugleich ergibt sich eine 
stabile Verbindung des Pressengestells, das insgesamt as 
steif ist, wozu in vorteilhafter Weise die Holme 15 ais 
Hohlprof ile ausgebildet sind. 

Figuren 8 und 9 zeigen die Werkzeugtraverse, die 
sich wiederum aus zwei gegenuberliegend angeordne- 
ten Verbindungsplatten 6a und 6b zusammensetzt, die so 
uber Befestigungs-Schraubbolzen mit den Holmen 15 
verbunden sind. Zwischen den Verbindungsplatten 6a 
und 6b der Werkzeugtraverse 6 ist das Werkzeug 7 auf- 
genommen, und zwar wiederum durch Verschraubung 
und/oder Verstrftung. Die Werkzeugtraverse 6 ist hierbei ss 
uber die Befestigungsbolzen 26 fest bezuglich der 
Holme 15 positioniert Fig. 8 zeigt schlieBlich eine 
Werkzeug-Seitenansicht mit Werkzeugblock 26 und iso- 
statischer Membran 27 sowie die Druckmittelzufuhrung 



28 zum Werkzeug. 
Patentanspruche 

1. tsostatische Presse zum Herstellen von FormkGr- 
pern vorzugsweise aus pulverf Ormigem oder granu- 
liertem keramischen Material, mit einem 
vorzugsweise vertikal stehenden Pressengestell 
(1), einer am Pressengestell (1) befestigten Werk- 
zeugtraverse (6) zur Aufnahme eines Werkzeugs 
(7, 7 1 ) und mit mindestens einer im Pressengestell 

(I) verschieblich gefuhrten Fuhrungstraverse (8, 
19) zum Aufbringen der SchlieBkraft, die durch eine 
translator isch wirkende Antriebsvorrichtung relativ 
zur Werkzeugtraverse (6) auf- und abbewegbar ist, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Antriebsvor- 
richtung fur die Fuhrungstraverse (8, 19) zweistufig 
ausgebildet ist und in H inter ein and erschaltung 
ein en mechanischen Gelenktrieb, vorzugsweise 
einen Kurbeitrieb (9) und einen Kurzhubzylinder 

(II) aufweist, der zwischen Kurbeitrieb (9) und 
FOhrungstraverse (8) angeordnet ist und unmittel- 
bar auf die Fuhrungstraverse (8) wirkt, 

2. Presse nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB bezuglich der Werkzeugtraverse (6) beid- 
seitig ein Kurbeitrieb (9, 16, 21) mit 
nachgeschaltetem Kurzhubzylinder (11, 18) vorge- 
sehen ist. 

3. Presse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Pressengestell aus vier vor- 
zugsweise als Hohlprofile ausgebildeten 
Langsholmen (15, 15', 20, 22) aufgebaut ist, wobei 
je zwei Holme (15, 15', 20, 22) als Paar durch 
Abstandshalter (23) zur Bildung je eines seitlichen 
Gestellrahmens bzw. Gestellhaifte (2, 3) verbunden 
und die beiden die seitlichen Gestellrahmen (2, 3) 
bildenden Paare von Langsholmen gegenuberlie- 
gend angeordnet und zur Bildung des Pressenge- 
stells an ihren oberen und unteren Endbereichen 
durch axiallastaufnehmende Verbindungsplatten 
(4, 5) verbunden sind. 

4. Presse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Abstandshalter (23) und Verbindungs- 
platten (4, 5) mit den Holmen (15, 15', 20, 22) bzw. 
daran ausgebildeten oder angeordneten Flanschen 
(24, 25) verschraubt sind. 

5. Presse nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Werk- 
zeugtraverse (6) aus zwei gegenuberliegend 
angeordneten Verbindungsplatten (6a, 6b) gebildet 
ist, die mit den Holmen verschraubt und zwischen 
denen das Werkzeug (7, 7') angeordnet, vorzugs- 
weise durch Schraubverbindungen gehalten ist. 

6. Presse nach einem der vorhergehenden Anspru- 
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che, dadurch gekennzeichnet, da3 der Kurbelt- 
rieb (9, 16, 21) an den paarweise 
zusammenwirkenden Verbindungsplatten (4 bzw. 
5) aufgehangt ist und der Kurzhubzylinder (11, 18) 
je am freien Ende der Pleuelstange (10, 17) des 5 
Kurbeltriebs angeordnet ist. 

7. Presse nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Presse als 
Baukastensystem mit gleichen Grundelementen, 10 
wie Verbindungsplatten, Werkzeugtraverse, Fuh- 
rungstraverse, Abstandshalter und entsprechenden 
Schraubverbindungssystemen von unterschiedlich 
langen Holmen gebildet ist, so daB die Presse 
modular umrGstbar ist. is 
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